WO 2005/003516 



1 



PCT/CH2004/000414 



Verf ahren una Vorrichtung 21am Bef estigen von 
Folienbahnen an Bauwerksf lachen 



5 Hinweis auf verwandte Aniaeldungen 

Diese Atimeldung beansprucht die Prioritat der 
europ&ischen Patentanmeldung 03 014 446.3, die am 1. Juli 
2003 eingereicht wurde und deren ganze Offenbarung 
10 hiermit durch Bezug aufgenoiranen wird. 



Hintergrund 

15 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum 

Befestigen von Folienbahnen an Bauwerksf lachen, 
insbesondere an Tunnelwanden, bei welchem mindestens eine 
Folienrolle durch eine Verlegebewegung entlang der zu 
bedeckenden Flache bewegt und dabei die Folienbahn von 

20 der Rolle abgezogen und an die Flache angelegt wird, 

wobei die Folienbahn durch von einer Schmelzeinrichturig 
erzeugten Schmelzklebstof f an der Flache befestigt wird. 
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum 
Befestigen von Folienbahnen gemass Oberbegrif f des 

25 Anspruchs 6. Weiter betrifft die Erfindung entsprechende 
Vorrichtungen zum Befestigen von Folienbahnen an 
Bauwerksf lachen, insbesondere an Tunnelwanden, gem&ss 
Oberbegrif f der Ansprtiche 13 bzw. 14. Weiter betrifft die 
Erfindung die Verwendung von geschaumtem Schmelzklebstof f 

3 0 ftir die Befestigung von Folienbahnen insbesondere an 
Spritzbetonf lachen von TunnelgewSlben. 



Stand der Technik 

35 

Ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zur 
Verlegung von Folienbahnen ist aus WO 01/02700 bekannt, 
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Dieses Dokument zeigt die Verlegung von Dichtungsf olien 
mittels eines Verlegewagens , der entlang einer der 
Bauwerksf l&che angepassten Fuhrungsbahn fahrt. Die von 
einer Rolle abgezogene Dichtungs folienbahn wird mittels 
5 Hotmelt-Klebstoff befestigt. Die Schmelzeinrichtung ftir 
den Klebstoff ist stationar an einem Portalwagen 
angeordnet, der die Fahrungsbahn tragt . An dem 
Verlegewagen ist ein beheizbarer Arbeitsspeicher far den 
Klebstoff vorgesehen, der in einer Endstellung des 

10 Verlegewagens mit geschmolzenem Klebstoff aus der 
stationaren Schmelzeinrichtung beftillbar ist. Diese 
bekannte Anordnung ist eine Weiterentwicklung der aus CH- 
A-652 448 bekannten Anordnung, bei welcher die 
Verlegeeinrichtung tiber eihen f lexiblen Schlauch mit der 

15 stationaren Schmelzeinrichtung verbunden ist. 

Par st el lung der Erfindung 

20 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein 

verbessertes Verlegeverf ahren zu schaffen. 

Dies wird bei dem Verlegeverf ahren der 
eingangs genannten Art dadurch erreicht, dass die 
Schmelzeinrichtung bei der Verlegebewegung mit der 

25 Folienrolle mitgef tihrt wird. 

Im Unterschied zum Stand der Technik wird 
also die gesamte Schmelzeinrichtung mit der Folienrolle 
entlang der Bauwerksf lache verfahren und ist bei der 
Verlegung einer Folienbahn nicht stationar. Dadurch sind 

30 sehr kurze Verbindungsleitungen von der 

Schmelzeinrichtung bis zur Auf tragsstelle far den 
Schmelzklebstof f auf die Folienbahn moglich. Es entf alien 
somit storungsanfallige, lange Leitungen mit heissem 
Schmelzklebstof f und es entfallen auch spezielle 

35 Zapfventile. Der Schmelzklebstof f wird direkt beim 
Verlegen der Folienbahn von der mitbewegten 
Schmelzeinrichtung erzeugt. 
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Bevorzugterweise wird eine Schmelzeinrichtung 
eingesetzt, die unter Gaszufuhr einen geschaumten 
Schmelzklebstof f erzeugt. Dabei wird bevorzugterweise 
auch der dazu ben5tigte Gasvorrat zusammen mit der 
5 Schmelzeinrichtung bei der Verlegebewegung mitgef tihrt . 
Der geschaumte Schmelzklebstof f zeigt als Vorteile 
gegentlber dem bisher verwendeten ungeschaumten 
Schmelzklebstoff einen geringeren Klebstof fverbrauch pro 
Quadra tmeter Folie, ein nur geringes Oder gar vollig 
10 fehlendes Abtropf en von geschmolzenem Klebstof f beim 

Auftrag "ttber Kopf" sowie eine erhohte Klebkraft. Es hat 
sich gezeigt, dass geschaumter Schmelzklebstoff das 
direkte Verkleben von Folienbahnen auf Spritzbeton 
ermSglicht . 

15 Bevorzugt ist es, wenn die Schmelzeinrichtung 

auf einer bei der Verlegebewegung im wesentlichen 
horizontal bleibenden Piatt form mitgeftihrt wird. Dies 
erlaubt es, eine ftir den stationaren Betrieb 
ausgestaltete, handelstibliche Schmelzeinrichtung bei der 

20 Verlegebewegung einzusetzen. Vorzugsweise ist ferner die 
Plattform auch als Arbeitsbtthne ausgestaltet , was das 
Mitfiihren einer Bedienungs- bzw. Kontrollperson bei der 
Verlegung bzw. dem Schmelzklebstof f auf trag erm6glicht. 

Das erfindungsgemasse Vorgehen kann bei einer 

25 beliebigen Verlegevorrichtung verwendet werden. So konnte 
z.B. ein Verlegewagen gemass der WO 01/02700 verwendet 
werden, der dann aber gemass der Erfindung die Schmelz- 
einrichtung mitfOhrt. Bevorzugt wird indes eine 
schwenkbare, langeneinstellbare Bewegungseinrichtung zur 

30 Ausftihrung der Verlegebewegung, insbesondere ein 

schwenkbarer langeneinstellbarer Arm, insbesondere ein 
Teleskoparm, anstelle eines auf einer vorgegebenen 
Ftihrungsbahn fahrenden Wagens. Die bevorzugte 
Ausftthrungsform erlaubt eine einfache Anpassung an 

35 vers chi edenste Bauwerksf lachen, insbesondere verschiedene 
Tunnelprof ildurchmesser . 
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Der Erfindung liegt femer die Aufgabe 
zugrunde eine verbesserte Vorrichtung zur Befestigung von 
Folienbahnen zu schaffen. 

Dies wird bei der eingangs genannten 
5 Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Anspruchs 13 erreicht. Dadurch, dass die 

Schmelzeinrichtung mit der Folienrollenaufnahme bei der 
Verlegebewegung mitgeftihrt wird, ergeben sich die 
vorstehend anhand des Verfahrens erlauterten Vorteile. 

10 Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe 

zugrunde eine verbesserte Moglichkeit zur Durchftihrung 
der Verlegebewegung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren bzw. 
eine Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merkmalen des 

15 Anspruchs 6 bzw. 14 gelost. 

Dadurch, dass die Folienrollenaufnahme an 
einer horizontal verstellbaren und schwenkbaren 
Bewegungseinrichtung ftir die Ausftihrung der 
Verlegebewegung angeordnet ist, ergibt sich eine einfach 

20 an verschieden verlaufende Bauwerksf lachen, insbesondere 
verschiedene Tunnelprof ile, anpassbare Vorrichtung. 

Vorzugsweise ist eine Leingeneinstellung, 
insbesondere ein l&ngeneinstellbarer Arm, insbesondere 
ein Teleskoparm vorgesehen. Weiter ist es bevorzugt, wenn 

25 die Langsachse der Folienrollenaufnahme jeweils in der 
durch sie verlaufenden Horizontalebene schwenkbar ist . 
Ferner ist es bevorzugt, wenn die Langsachse der 
Folienaufnahme aus der Horizontalebene heraus neigbar 
ist. Bevorzugterweise wird die eine oder die andere oder 

30 werden beide der genannten Bewegungen der Langsachse der 
Folienrollenaufnahme am der Folienrollenaufnahme 
entgegengesetzen Ende der Bewegungseinrichtung, 
insbesondere des Teleskoparmes bewirkt. Insbesondere 
werden sie bewirkt, indem die Bewegungseinrichtung, 

35 insbesondere der Arm bzw. Teleskoparm entsprechend an der 
Tragstruktur gelagert ist, so dass die genannten 
Bewegungen unabhangig voneinander und unabhangig von der 
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Verlegebewegung ausftihrbar sind. Vorzugsweise ist eine 
zweite Bewegungseinrichtung, insbesondere ein weiterer 
Teleskoparm, vorgesehen, welche Bewegungseinrichtung 
unabhSngig von der ersten Bewegungseinrichtung bewegbar 
ist. Die zweite Bewegungseinrichtung ist z.B. ebenfalls 
linear verschieblich und schwenkbar. Sie trSgt 
vorzugsweise die Schweisseinrichtung far die Folien. 

Vorzugsweise ist die Tragstruktur ftir die 
Bewegungseinrichtung ein Portalwagen, der entlang dem 
Bauwerk verfahrbar ist, insbesondere innerhalb eines 
Tunnels auf Schienen verfahrbar ist. Vorzugsweise ist die 
Bewegungseinrichtung am Portalwagen und ist der 
Portalwagen selber in eine Transports tel lung bringbar. 

Die Erf indung betrifft ferner die 
Verbesserung der Klebbef estigung von Folienbahnen an 
Tunnelwanden, insbesondere aus Spritzbeton, und besteht 
darin, dass dazu ein geschaumter Schmelzklebstof f 
verwendet wird. 



Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Im folgenden werden Ausftthrungsbeispiele der 
verschiedenen Aspekte der Erfindung anhand der 
Zeichnungen nSLher erlautert. Dabei zeigt 

Figur 1 schematisch eine Verlegevorrichtung 
zur Erlauterung der Erfindung; 

Figur 2 eine Detailansicht zu Figur 1; 

Figur 3 schematisch eine weitere 
Verlegevorrichtung ; 

Figur 4 eine Detailansicht des vorderen Endes 
der Bewegungseinrichtung; 

Figur 5 eine Draufsicht von oben auf die 
Verlegevorrichtung von Figur 3; 

Figur 6 eine Schnittansicht zur Erlauterung 
der Lagerung der Bewegungseinrichtung an der 
Tragstruktur ; 
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Figur 7 eine weitere Schnittansicht zur 
ErlSuterung der Lagerung der Bewegungseinrichtung an der 
Tr ags truk tur ; 

Figur 8 eine Draufsicht auf das vordere Ende 
5 einer Bewegungseinrichtung; 

Figur 9 eine Schnittansicht von Figur 8; 

Figur 10 einen Schnitt entlang der Linie A-A 

von Figur 9; 

Figur 11 einen Schnitt entlang der Linie B-B 

10 von Figur 9; 

Figur 12 eine weitere Ausftihrungsf orm der 
Vorrichtung ; und 

Figur 13 eine schematische Darstellung zur 
Schwenkbarkeit der Folienrollenlangsachse in der 
15 Horizontalebene . 



Wege zur AusfUhrung der Erfindung 

20 Figur 1 zeigt schematisch eine in einem 

TunnelgewSlbe 2 angeordnete Verlegevorrichtung 1. Das 
TunnelgewSlbe 2 steht daftir als Beispiel far beliebige 
Bauwerksf lachen. An der Innenseite 3 des Gewolbes soil 
eine Abdichtung in Form von Folienbahnen verlegt werden, 

25 welche auf bekannte Weise sich Uberlappend bahnweise 

nacheinander entlang der Tunnell&ngserstreckung auf die 
Tunnel innenwandung aufgebracht werden, indem Folienbahn 
far Folienbahn nacheinander von der einen Schnittstelle 
der Wandung 3 mit der Tunnelsohle 16 zur anderen 

3 0 Schnittstelle der Wandung 3 mit der Sohle 16 auf die 
Wandung aufgeklebt wird. Mit Folie ist hier jede 
beliebige Art von f olienartigem Dichtungsmaterial, z.B. 
eine Kunststof f dichtungsbahn, KDB, Oder anderem 
f olienartigen Material gemeint, welches beim Tunnelbau 

35 oder bei anderen Bauwerksf lachen bahnweise Verwendung 

findet. Es kann sich urn einschichtige oder mehrschichtige 
Folien handeln oder auch urn Gewebebahnen oder 
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Vliesbahnen,' die hier auch vom Begriff Folie mitumfasst 
sein sollen, oder urn solche Batmen in Kombination mit 
Kunststof f f olien. Die Bahnen werden im Tunnelbau in der 
Regel sich mit ihren Randbereichen ttberlappend verlegt 
und im Oberlappungsbereich verschweisst. Die Folien 
werden als Rollenmaterial konf ektioniert , wobei eine 
Rolle z.B. ein Gewicht von 150-200 kg haben kann. Die 
Folien konnten' aber auch gefaltet als Pakete vorliegen, 
was indes fur die vorliegende Erf indung keinen 
Unterschied macht; es sollen hier beide Arten der 
Folienkonf ektionierung bzw. des Folienvorrates als 
umfasst gel ten. Die Befestigung der Folie an der 
Tunnel innenwandung 3 erfolgt bei dem ersten Aspekt der 
vorliegenden Erf indung mittels eines Schmelzklebstof f es . 
Damit sind alle Arten von Klebstoffen gemeint, welche 
durch Erhitzen f ltissig und verarbeitungsf &hig werden und 
sich beim Erkalten verfestigen und die zu verklebenden 
Teile auf diese Weise verbinden. Andere Bezeichnungen far 
solche Klebstoffe sind z.B. Heissleim oder Hotmelt. 

Figur 1 zeigt nun schematisch eine 
Vorrichtung 1 gemass dem ersten und dem zweiten Aspekt 
der Erf indung mit einer Bewegungseinrichtung 4, welche urn 
eine Achse 11 schwenkbar an einer Tragstruktur 6 der 
Vorrichtung angeordnet ist. An ihrem freien Ende tragt 
die Bewegungseinrichtung 4 unter anderem eine Folienrolle 
5 . Diese Rolle 5 wird durch die Bewegungseinrichtung 
entlang der Bauwerkswandung bzw. der Tunnel wandung in 
einer kontinuier lichen Verlegebewegung bewegt, so dass 
die von der Rolle abgerollte Folienbahn die Wandung 
bedeckt. Dies ist in Figur 1 durch verschiedene 
Stellungen der Folienrolle 5 entlang der Tunnelwandung 
dargestellt. Die Klebeverbindung der Folienbahn mit der 
Wandung 3 erfolgt dadurch, dass auf die Folienbahn 
mehrere sich kontinuierlich oder mit Unterbrechungen 
entlang ihrer Lange erstreckende, voneinander 
beabstandete Klebstof f raupen kurz vor dem Andrucken der 
Folienbahn an der Wandung auf die Folienbahn aufgebracht 
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werden. Diese Raupen aus erhitztem, fltissigem 
Schmelzklebstof f erkalten beim und nach dem Anpressen der 
Folie an der Wandung und schaf fen die Klebverbindung 
zwischen Wandung 3 und der Folie. 

Gemass einem ersten Aspekt der Erfindung wird 
nun die Schmelzeinrichtung, welche den fltissigen 
Schmelzklebstof f erzeugt, bei der Verlegebewegung mit der 
Folienrolle oder dem Folienpaket bzw. dem Folienvorrat 
mitgefahrt. Figur 1 und Figur 2 zeigen dazu, dass die 
Schmelzeinrichtung 7, welche eine bekannte handelstibliche 
Schmelzeinrichtung far Schmelzklebstof fe ist, an der 
Bewegungseinrichtung 4 angeordnet ist, die auch die 
Folienrolle 5 tr&gt, von der die Folie 15 abgezogen wird. 
Die Schmelzeinrichtung kann dabei auf beliebige Art und 
Weise an der Bewegungseinrichtung angeordnet sein, so 
dass sie deren Bewegung zusammen mit dem Folienvorrat 
(Folienrolle oder Folienpaket) mitmacht. Bei dem in Figur 
1 und Figur 2 dargestellten Beispiel ist die 
Schmelzeinrichtung 7 auf einer Plattform 10 angeordnet, 
welche an der Bewegungseinrichtung so aufgehangt ist, 
dass die Plattf orm bei der Bewegung entlang der zu 
bedeckenden Bauwerksf lache 3 bzw. Tunnelwandung 3 im 
wesentlichen horizontal bleibt. Dies ist aus den 
verschiedenen Stellungen der Plattform 10 in Figur 1 
ersichtlich. Von der Schmelzeinrichtung 7 fahrt 
mindestens eine Leitung 9 zu den Auf tragskopf en 17, 
welche auf der von der Rolle 5 abgerollten Folie 15 die 
Klebstoff raupen ablegen. Es kann dabei eine Leitung 9 
vorgesehen sein, welche zu einem Leimbalken fahrt, der 
mehrere beabstandete Austrittsof fnungen aufweist. 
Bevorzugt ist es allerdings, wenn mehrere separate 
Auf tragskopf e 17 vorgesehen sind, zu denen jeweils eine 
separate Leitung 9 aus der Schmelzeinrichtung 7 fahrt. 
Die FSrderung in den Leitungen 9 zu den Auf tragskopf en 
wird in der Regel durch eine in der Schmelzeinrichtung 
vorgesehene Pumpe durchgef ahrt . Falls die 
Schmelzeinrichtung selber keine Pumpe enthalt, so ist 
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eine separate Pumpenanordnung daftir vorzusehen. Die 
Schmelzeinrichtung 7 , die mit der Bewegungseinrichtung 
mitgefiihrt wird, ist vorzugsweise eine Schmelzeinrichtung 
zur Herstellung von geschaumtem Schmelzklebstof f . Eine 

5 solche bevorzugt verwendete Schmelzeinrichtung ist z.B. 
der Typ "Foam-Melt® 200" , der z.B. von der Firma Nordson 
Deutschland GmbH, Erkrath, Deutschland vertrieben wird 
oder durch weitere Niederlassungen der Firma Nordson. 
Diese Schmelzeinrichtung erzeugt aus bekanntem festem 

10 Schmelzklebstof f unter Zufuhr eines Gases, z.B. 
industriellem Kohlendioxid oder Stickstoff , einen 
schaumformigen Schmelzklebstof f . Dieser kann auf die 
genannte Weise ttber die Leitungen 9 und die Austragsk6pf e 
17 auf die Folie abgegeben werden. Bevorzugterweise wird 

15 dazu auch der Gasvorrat von der Bewegungseinrichtung 
mitgeftthrt, was in Figur 1 und. 2 durch einen Gas tank 8 
dargestellt sein soil. Durch die Mitfuhrung einer 
Schmelzeinrichtung zusammen mit dem Folienvorrat bei der 
Verlegebewegung ergibt sich, wie in den Figuren 

20 ersichtlich, eine besonders einfache Konstruktion und 
eine kurze Leitungsftihrung fur den heissen 
Schmelzklebstof f. Zum Betrieb der Schmelzeinrichtung bei 
der en Mitftihrung mit der Bewegungseinrichtung wird 
lediglich die Zufuhr von elektrischer Energie fur die 

25 Schmelzeinrichtung benStigt. Die benStigte Menge von 
festem Schmelzklebstof f, der in der Schmelzeinrichtung 
auf geschmolzen wird, kann in dieser mitgeftthrt werden. 
Beim Vorsehen einer Plattform kann auf dieser auch ein 
Vorrat von festem Schmelzklebstof f mitgeftthrt werden, 

30 welcher fur mehrere vollstandige Verlegebewegungen 

ausreicht. Jedenfalls sollte die Schmelzeinrichtung so 
bemessen sein, dass sie mindestens Schmelzklebstof f fur 
eine vollstandige Verlegebewegung wie in Figur 1 gezeigt 
enthalten kann. Bei der bevorzugten Verwendung von 

35 geschaumtem Schmelzklebstof f erfolgt die Verlegung wie 

bereits fur normalen Schmelzklebstof f geschildert. Es hat 
sich gezeigt, dass der geschaumte Schmelzklebstof f bei 
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der vorliegenden Anwendung mehrere Vorteile aufweist. So 
erfolgt z.B. praktisch kein Tropfen von Schmelzklebstof f 
wenn tiber Kopf gearbeitet wird, wie dies 
ersichtlicherweise bei der Verlegebewegung an einer 
5 Tunnelwandung vorkommt. Ferner wird durch die 

Aufschaumung weniger Schmelzklebstof fmaterial benotigt 
und es ergibt sich eine erhShte Klebkraft. Die Verwendung 
geschaumten Schmelzklebstof fes ermSglicht es sogar 
Folienbahnen direkt auf Tunnel wandungen 3 aus Spritzbeton 
10 zu kleben. Dies war bis anhin mit herkommlichen, nicht 

geschaumten Schmelzklebstof fen nicht immer mit Sicherheit 
durchf tthrbar . Als bevorzugter Schmelzklebstof f fttr die 
Anwendung auf Spritzbeton im Tunnelbau kommt z.B. der Typ 
Ecomelt A3 EX159 der Firma Collano AG, Schweiz zur 
15 Anwendung. Der geschilderte Aspekt der Erfindung, wonach 
die Schmelzeinrichtung bei der Verlegebewegung mitgeftihrt 
wird, kann grundsatzlich bei beliebiger Ausfuhrung der 
Verlegebewegung verwendet werden. So ist es durchaus 
moglich bei einem Verlegewagen, welcher entlang einer 
20 Ftihrungsbahn gef ahren wird, ebenfalls die 
Schmelzeinrichtung mitzuftihren. 

Nach einem weiteren Aspekt der Erf indung wird 
die Bewegungseinrichtung 4, welche die Verlegebewegung 
bewirkt so ausgeftihxt, dass diese ein schwenkbares 
25 Element umfasst, welches insbesondere ein schwenkbarer 
Arm 12 und insbesondere ein schwenkbarer teleskopischer 
Arm 12 ist, der zur Durchf tihrung der Verlegebewegung urn 
eine Achse 11 an der Tragstruktur 6 schwenkbar ist. Wie 
aus Figur 1 ersichtlich, ist die Achse 11 von der einen 
3 0 Seite der Tragstruktur zur anderen Seite der Tragstruktur 
parallel verschieblich (entlang der Linie A) , so dass 
sich ein erweiterter Bereich ftir die Verlegebewegung 
ergibt. In dem Beispiel erfolgt die Verschiebung 
horizontal, was bevorzugt ist. 
3 5 Figur 3 zeigt schematisch eine 

Aus ftihrungs form ahnlich derjenigen der Figuren 1 und 2, 
wobei gleiche Bezugszeichen gleiche Elemente bezeichnen,. 
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und wobei in Figur 3 verschiedene Stellungen des 
langsverstellbaren Armes 12 dargestellt sind, namlich 
eine Endstellung mit der geringsten Lange des 
ausfahrbaren Teleskoparmes 12 und eine Stellung, bei 

5 welcher der Teleskoparm voll ausgefahren ist. 

Entsprechend konnen verschieden grosse Tunnelprof ile mit 
der Verlegevorrichtung bearbeitet werden. 

Figur 4 zeigt in Schnittdarstellung entlang 
der Linie F-F der Figuren 3 bzw. 5 eine bevorzugte 

10 Ausftihrungsform des der Tunnelwandung 3 zugewandten Endes 
der Bewegungseinrichtung 4, welche in diesem Fall 
wiederum einen langenverstellbaren Arm 12, und 
insbesondere einen Teleskoparm aufweist. Die 
Langenverstellung kann dabei pneumatisch, hydraulisch 

15 oder auch motor isch erfolgen. Am Ende des Teleskoparmes 
12 ist ein Ausleger 2 0 fest angeordnet, an dessen freien 
Ende ein Hebel 21 urn eine Achse 20 ' schwenkbar befestigt 
ist. Der Hebel 21 wiederum tragt an seinem anderen Ende 
die Aufnahme ftir die Folienrolle 5, welche Aufnahme bzw, 

20 Rolle eine Langsachse 26 aufweist. Die Rolle 5 ist in 

dieser Folienrollenaufnahme mit der Langsachse 26 drehbar 
gehalten, so dass die Folie als Bahn 15 von der Rolle 5 
abziehbar ist. ttber eine Umlenkung 27 gelangt die 
Folienbahn an mindestens eine Andruckrolle, welche die 

25 Folie an die Bauwerksf lache 3 andrtickt. Im Beispiel von 
Figur 4 sind dabei mehrere S&tze von jeweils vier 
Andruckrollen 28 vorgesehen, wobei in der Darstellung von 
Figur 4 nur ein solcher Satz ersichtlich ist. Diese Satze 
von Andruckrollen wirken jeweils in dem Bereich auf die 

30 Folie ein, in dem der Klebstof f auf trag erfolgt ist. 

Stangenf ormige, koaxial mit der Rollenachse angeordnete 
Tr&ger 55 und 56 bilden zusammen mit einem hinteren 
Schild 25 und einem vorderen Schild 25' , welches in Figur 
4 nicht ersichtlich ist, ein Tragelement, welches die 

35 Aufnahme mit der Langsachse 26 far die Rolle 5 bildet. 
Das Tragelement kann dabei so ausgebildet werden, dass 
eine voile Rolle 5 auf einfache Weise in das Tragelement 
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eingeh&ngt und daran drehbar befestigt werden kann. Das 
am Hebel 21 befestigte Tragelement wird dabei durch ein 
hydraulisches oder pneumatisches Anpress element 24, 
welches am Arm 12 und am Hebel 21 abgestatzt ist, gegen 
5 die Tunnelwandung gedrtickt. Die Plattform 10 ist in 

diesem Beispiel ebenfalls am Ausleger 20 um die Achse 60 
schwenkbar angeordnet, so das sie immer im wesentlichen 
horizontal bleibt. Die Plattform 10 kann bevorzugterweise 
als begehbare Arbeitsbtihne ausgestaltet sein, so dass 

10 eine tiberwachungsperson die Auftragung des Klebstof fes 
auf die Folienbahn und deren Aufbringung auf die Wandung 
3 uberwachen kann. Das Aufbringen des Schmelzklebstof f es 
auf die Folienbahn 15 erfolgt in diesem Beispiel wiederum 
xiber eine mit der Bewegungseinrichtung mitgeftihrte 

15 Schmelzeinrichtung 7, deren Verbindung mit dem Schlauch 9 
in der Figur 4 nicht dargestellt ist. Der gezeigte Aspekt 
der schwenkbaren und langenverstellbaren 

Bewegungseinrichtung wird dabei bevorzugterweise mit dem 
vorg&ngig eriauterten Aspekt des Mitftlhrens der 

20 Schmelzeinrichtung kombiniert. Der Aspekt der 

schwenkbaren und langeneinstellbaren Bewegungseinrichtung 
kann indes auch mit herkSmmlichen stationaren 
Schmelzeinrichtungen kombiniert sein oder kann allenfalls 
sogar mit anderen Bef estigungsmitteln als Klebstoff ftir 

25 die Folienbahn verwendet werden , z.B. mit 
Klettbef estigungsmitteln 

Anhand der Figur en 3 und 5-7 werden nun 
weitere bevorzugte Ausftthrungsf ormen der Vorrichtung bzw. 
des Verfahrens erlSutert. Wie aus Figur 3 ersichtlich, 

30 ist die Bewegungseinrichtung 4 oberseitig an einem 

Portalwagen 6 angeordnet. Dieser weist Rader auf, mittels 
welchen er entlang des Tunnels verfahrbar ist. Auf diese 
Weise konnen die Folienbahnen nacheinander versetzt 
zueinander durch die Verlegebewegung auf die 

35 Tunnelwandung aufgebracht werden. Ein die Schwenkachse 11 
tragender Wag en 35 der Bewegungseinrichtung ist dabei an 
der Oberseite der vom Portalwagen gebildeten Tragstruktur 
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6 vorzugsweise horizontal verfahrbar, um die Schwenkachse 
11 verfahren zu kdnnen. In der Draufsicht von Figur 5 ist 
ersichtlich, dass das Verfahren der Schwenkachse 11 durch 
einen Wagen 3 5 bewirkt wird, welcher auf Schienen 39 auf 
5 der Tragstruktur 6 verfahrbar ist. In der Draufsicht von 
Figur 5 ist wiederum die am Arm 12 angeordnete Piatt form 
10 ersichtlich. In diesem Beispiel ist die 
Schmelzeinrichtung 7 ungefahr mittig auf der Plattform 10 
angeordnet. Bei der Ausgestaltung als ArbeitsbQhne konnen 
10 auf dieser Plattform 10 zwei Personen beidseits der 

Schmelzeinrichtung 7, welche bevorzugterweise auch den 
Gasvorrat umfasst und allenfalls Vorrate von 
Schmelzklebstof f umfasst, Platz finden. In dem gezeigten 
Beispiel ist an dem Arm 12 neben der Aufnahme ftir die 
15 Folienrolle auf der anderen Seite des Armes eine 

Bearbeitungseinrichtung zur Bearbeitung der Tunnelwandung 
angeordnet, welche nachfolgend noch genauer erlautert 
wird. Diese Arbeit seinrichtung weist Drahtbursten 45 
und/oder Fraser auf sowie eine ArbeitsbQhne 33. Weiter 
20 ist in diesem Beispiel ersichtlich, dass an der 

Tragstruktur ein weiterer Wagen 61 vorgesehen sein kann, 
der vorzugsweise vom ersten Wagen unabhangig verfahrbar 
und welcher auf weiteren Schienen 63 verschieblich ist 
und eine Bewegungseinrichtung, vorzugsweise einen Arm 30 
25 tragt. Dieser ist ebenfalls schwenkbar und 
langenverstellbar und tragt mindestens die 
Schweisseinrichtung 32, welche die gerade in Verlegung 
befindliche Folie 15 mit der bereits vorher verlegten 
Folie auf bekannte Weise verschweisst . Auch der 
30 Schweisseinrichtung 32 kann eine ArbeitsbQhne 31 

zugeordnet sein, welche ebenfalls vom Arm 30 getragen 
wird. Durch diese zweite Bewegungseinrichtung, die 
vorzugsweise unabhangig von der ersten 

Bewegungseinrichtung ist, kann die Verschweissung optimal 
35 auf die Verlegung abgestimmt werden. 

Bevorzugterweise ist die Lage der Langsachse 
26 der Auf nahmeeinrichtung ftir die Folienrolle nicht nur 
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durch die Verlegebewegung entlang der Bauwerksf lache bzw. 
Tunnel wandung 3 bewegbar, sondern auch in ihrer Lage zu 
der Wandung 3 einstellbar. Diese Einstellung umfasst eine 
Schwenkbewegung und/oder eine Neigebewegung der 
5 Langsachse 2 6 der Folienrollenaufnahme. Betrachtet man 
dazu Figur 4 und denkt sich dazu die horizontal 
verlaufende Ebene B, die durch die Achse 26 verlauft, so 
liegt die Langsachse 26 der Rollenauf nahme in dieser 
Ebene und zwar parallel zu der Schnittlinie aus der Ebene 
10 B mit der Tunnelwandung 3 . Damit bei der Verlegebewegung 
Korrekturen der Folienbahn und eine gleichmassige 
Uberlappung mit der vorhergehenden Folienbahn auch bei 
einem Kurvenverlauf des Tunnels durchfiihrbar sind, so ist 
die Langsachse 2 6 zunachst in der Ebene B so 
15 verschwenkbar, dass die Langsachse in verschwenkter 

Stellung nicht parallel zur Schnittlinie der Ebene B mit 
der Wandung 3 verlauft. Eine zusatzliche bevorzugte 
KorrekturmSglichkeit besteht darin, dass die Langsachse 
26 so geneigt wird, dass die Langsachse 2 6 nicht mehr in 
20 der Ebene B liegt, sondern zu dieser geneigt verlauft, so 
dass das eine Ende der Achse ttber und das andere Ende der 
Achse unter der Ebene B liegt und die Achse 2 6 
geometrisch gesehen nur noch einen Punkt mit der Ebene B 
gemeinsam hat, Diese Verstellmoglichkeiten der Achse 26 
25 konnen bei der Rollenauf nahme selber vorgesehen sein, 
werden aber in dem gezeigten Beispiel und 

bevorzugterweise am anderen Ende der Bewegungseinrichtung 
4 bei deren Lagerung an der Tragstruktur 6 bzw. dem 
Portalwagen ausgeftihrt. Figur 13 zeigt die entsprechende 

3 0 Lagerung der Bewegungseinrichtung 4 mit dem Arm 12, der 
die Achse 26 tragt in grob schematischer Darstellung in 
Ansicht von oben. Ersichtlich ist der Wagen 35 mit der 
Schwenkachse 11 filr den Arm 12. Die Stellung des Arms ist 
z.B. ebenfalls im wesentlichen horizontal und die Achse 

35 26 liegt in der Horizontalebene B. In der gezeigten 
Normalstellung des Wagens 3 5 zu der Ebene B liegt die 
Achse 26 in der Ebene B und verlauft parallel zur 
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Schnittlinie der Ebene B mit dem TunnelgewSlbe 2. Wird 
nun der Wagen 35 um eine Achse 48, die senkrecht zur 
Ebene B steht gedreht, so bewegt sich das Ende des Armes 
4, das die Langsachse 26 tragt entlang der Kreislinie C 
5 und die Achse 26 (mit der Folienrolle) schwenkt in der 
Ebene B derart, dass sie nicht mehr parallel zur 
Schnittlinie der Ebene B mit der Tunnel wandung 2 steht. 

Wird andererseits der Wagen 35 um die Achse 
38 geschwenkt, die in diesem Beispiel in der Ebene B 
10 liegt und durch die Mitte M der Langsachse 26 veriauft, 
was nicht zwingend ist, so veriasst die Langsachse 26 die 
Ebene B ausgenommen im Mittelpunkt M; die Langsachse 26 
wird somit zur Ebene B geneigt bzw. gekippt. Vorzugsweise 
sind beide VerstellmSglichkeiten vorgesehen. Eine 
15 konstruktive Ausgestaltung ist in den Figuren 5, 6 und 7 
ersichtlich. So sind die Schienen 39 far den Wagen 35 
(Figur 5) an einem inneren Tragelement 37 befestigt, 
welches um die Schwenkachse 38 schwenkbar an einem 
ausseren Tragelement 36 befestigt ist. Dies ist im Detail 
20 in den Schnittdarstellungen E-E (Figur 6) und D-D (Figur 
7) ersichtlich. Die Pfeile D stellen dabei die Neigung 
der Schienen 39 zur oberen Horizontalebene der 
Tragstruktur dar, welche zu einer entsprechenden Neigung 
der Bewegungseinrichtung mit dem Arm 12 ftihrt, was zu der 
25 erwahnten Neigebewegung der Langsachse 26 aus der Ebene B 
herausftihrt. Diese Bewegung des Tragelementes 37 um die 
Achse 3 8 kann z.B. durch nicht dargestellte 
Elektromotoren bewirkt werden. Die vorerwShnte Schwenkung 
der Langsachse 26 der Foli enrol lenaufnahme in der Ebene B 
30 wird andererseits durch eine Drehung der Schienen 39 um 
die Achse 48 bewirkt, die vorzugsweise senkrecht zur 
Horizontalebene der Tragstruktur 6 steht. Zu diesem Zweck 
sind die Schienen 39 auf einer Drehbiihne 42 angeordnet, 
. welche um die Achse 48 drehbar am Tragelement 37 
35 angeordnet ist, wie dies, aus den Figuren 6 und 7 

ersichtlich ist. Die Schienen 63 fur den Wagen 61, der 
den Arm 3 0 tragt, sind vorzugsweise auf dieselbe 
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geschilderte Weise verstellbar, wie die Schienen 39, so 
dass die Schweisseinrichtung 32 automat isch der 
Verstellung der Langsachse 26 der Folienrollenaufnahme 
folgt. Fttr diese Bewegung sind die beiden 
5 Bewegungseinrichtungen also vorzugsweise gekoppelt, 

wShrend sie, wie erwahnt, fur das Verfahren und Schwenken 
unabhangig sind. 

Die Figur 8 zeigt in Draufsicht von oben eine 
vergrosserte Darstellung des vorderen Endes der 
10 Bewegungseinrichtung mit den Arbeitsbuhnen 10 , 33 und 
auch 31. Es sind nicht alle Elemente der FolienfOhrung 
dargestellt, ersichtlich sind aber die 

nebeneinanderliegenden mehreren satze von Andruckrollen 
28 und entsprechend auch von rotierenden Drahtbttrsten 45, 

15 welche die Wandung 3 bei der Verlegebewegung far die eine 
Folienbahn bereits an den Stellen vorbearbeiten, bei 
denen die Schmelzklebstof f raupen bei der Verlegung der 
nSchsten Folienbahn zu liegen kommen. Anstelle oder 
zusatzlich zu den Drahtbtirsten konnen auch Fr&selemente 

20 vorgesehen sein, besonders bei sehr unebenen 

Tunnelwandungen. Figur 9 zeigt eine entsprechende Ansicht 
von der Tunnelwandung her auf die Bewegungseinrichtung 
hin gesehen, worin wiederum die Satze von Andruckrollen 
28 ersichtlich sind sowie auch in dieser Figur die 

25 entsprechend angeordneten Ausbringkopf e 17 fur den 

flussigen Schmelzklebstof f . Ersichtlich ist in dieser 
Figur auch die Auf nahmestruktur far die nur angedeutete 
Folienrolle 5, welche durch die Schilde 25 und 25' mit 
den Verbindungsstang'en 55 und 56 gebildet wird, und die 

30 Langsachse 26 far die Folienrollenaufnahme bildet. 

Ersichtlich sind ferner wiederum die Drahtbttrsten 45, 
welche im gleichen Abstand wie die Andruckrollensatze 
bzw. die Ausbringkopf e 10 voneinander beabstandet 
angeordnet sind. Die Figuren 10 und 11 zeigen 

35 entsprechende Schnittdarstellungen entsprechend den 
Schnittlinien A-A und B-B von Figur 9, in welchen 
dieselben Elemente noch einmal ersichtlich sind. 
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Zus&tzlich zu den rotierenden Runden Drahtbttrsten 45 
konnen lineare Drahtbttrsten 46 1 vorgesehen sein. Vor dem 
Aufbringen des Schmelzklebstof f es kSnnen die 
Aufbringstellen wenn notig durch eine 
Trocknungseinrichtung getrocknet werden. 

Figur 12 zeigt eine weitere Ausfuhrungsf orm, 
bei welcher die Schmelzeinrichtung nicht auf einer 
begehbaren Plattform mitgeftthrt wird, so dass separate 
Podeste 70 und 71 an der Tragstruktur 6 vorgesehen sind. 

Figur 5 zeigt weiter eine bevorzugte 
Ausgestaltung der Rader des Portalwagens 6, wobei diese 
Rader 67 aus einer Arbeit sstellung in eine 
Transports tellung 67 1 schwenkbar sind, wobei die 
Drehrichtung des Rades beibehalten wird. Dies erlaubt 
einen einfacheren Transport der Vorrichtung. Zuiti 
Transport ist ferner der Portalwagen bzw. die 
Tragstruktur in ihrer Hohe reduzierbar. In Figur 3 ist 
das durch die ineinanderschiebbare Ausgestaltung der 
S&ulen der Tragstruktur 6 mit den Elementen 66 und 68 
dargestellt. Weiter werden zum Transport die 
Bewegungseinrichtungen gegentiber der in Figur 5 
ersichtlichen Stellung um 90° gedreht, so dass die Arme 
12 und 34 in Langsrichtung der Tragstruktur zu liegen 
korranen. Auf diese Weise kann ein einfacher Transport der 
ganzen Vorrichtung erfolgen. 

Wahrend in der vorliegenden Anmeldung 
bevorzugte Ausf \ihrungen der Erfindung beschrieben sind, 
ist klar darauf hinzuweisen, dass die Erfindung nicht auf 
diese beschrankt ist und in auch anderer Weise innerhalb 
des Umfangs der folgenden Ansprtiche ausgeftihrt werden 
kann. 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Befestigen von Folienbahnen 
5 (15) an Bauwerksf lachen, insbesondere an TunnelwSnden, 

bei welchem mindestens ein Folienvorrat , insbesondere 
eine Folienrolle (5) , durch eine Verlegebewegung entlang 
der zu bedeckenden Flache (3) bewegt und dabei die 
Folienbahn (15) von dem Vorrat bzw. der Rolle abgezogen 

10 und an die Flache angelegt wird, wobei die Folienbahn 

(15) durch von einer Schmelzeinrichtung (7, 8) erzeugten 
Schmelzklebstoff an der Flache (3) befestigt wird, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Schmelzeinrichtung (7, 
8) bei der Verlegebewegung mit dem Folienvorrat bzw. der 

15 Folienrolle mitgefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schmelzeinrichtung (7, 8) 
gesch&umten Schmelzklebstoff erzeugt, wobei insbesondere 
der Gasvorrat (8) zur Schaumung ebenfalls bei der 

20 Verlegebewegung mitgeftihrt wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schmelzeinrichtung (7, 8) auf 
einer bei der Verlegebewegung im wesentlichen horizontal 
bleibenden Plattform (10) angeordnet ist. 

25 4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Plattform (10) als begehbare 
Arbeitsbtihne ausgestaltet ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmelzklebstoff 

30 durch einzelne, separat aus der Schmelzeinrichtung 
gespiesene Auf tragskopf e (17) auf die Folienbahn 
aufgebracht wird. 

6 . Verfahren zum Befestigen von Folienbahnen 
(15) an Bauwerksf lachen, insbesondere an Tunnelwanden, 

35 bei welchem mindestens ein Folienvorrat, insbesondere 

eine Folienrolle (5), durch eine Verlegebewegung entlang 
der zu bedeckenden Flache (3) bewegt und dabei die 
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Folienbahn (15) von dem Vorrat bzw. der Rolle abgezogen 
und an die Flache angelegt wird, wobei die Folienbahn 
(15) durch Bef estigungsmittel, insbesondere durch von 
einer Schmelzeinrichtung (7, 8) erzeugten 
5 Schmelzklebstoff , an der Flache (3) befestigt wird, 

insbesondere nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verlegebewegung mittels einer 
Bewegungseinrichtung (4) erfolgt, die einerends den 
Folienvorrat, insbesondere die Folienrolle, tragt und die 
10 andernends zur Ausftthrung der Verlegebewegung verfahrbar, 
insbesondere horizontal verfahrbar, .und zudem schwenkbar 
an einer Tragstruktur (6), insbesondere einem 
Portalwagen, angeordnet ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch 
15 gekennzeichnet, dass die Bewegungseinrichtung 

langenverstellbar ist und insbesondere einen 
langenverstellbaren Arm (12) und insbesondere einen 
teleskopisch langenverstellbaren Arm aufweist, wobei die 
Schwenkachse (11) des Armes an der Tragstruktur 
20 verfahrbar angeordnet ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Langsachse (26) der Folienrolle 
(5) in der durch diese Langsachse bestimmten Horizontal- 
ebene aus einer Stellung bei der die Langsachse (26) 

25 parallel zur Schnittlinie der Horizontalebene mit der 
Bauwerks flache steht, angetrieben in Stellungen 
schwenkbar ist f in der die Langsachse nicht parallel zur 
Schnittlinie steht. 

9 . Verfahren nach einem der Ansprttche 6 bis 
30 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsachse (26) der 

Folienrolle (5) aus der durch diese Langsachse bestimmte 
Horizontalebene angetrieben heraus- und zuruckschwenkbar 
ist, insbesondere so, dass die Langsachse einen Punkt in 
der Ebene beibehalt. 
35 10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Schwenkbewegung der Langsachse 
(26) der Folienrolle (5) durch eine entsprechende 
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Bewegung der Bewegungseinrichtung (4) an der Tragstruktur 
(6) bewirkt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 7 , 8 und 10, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Schwenkbewegung der 

5 Langsachse (26) der Folienrolle (5) bewirkt wird, indem 
die Schwenkachse (11) des Armes (12) um eine senkrecht 
zur Horizontalebene B stehende Drehachse (48) drehbar 
ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 7, 9 und 10, 
10 dadurch gekennzeichnet, dass die Schwenkbewegung der 

LSngsachse (26) der Folienrolle (5) aus der 
Horizontalebene B heraus bewirkt wird, indem die 
Schwenkachse (11) des Armes (12) um eine horizontale 
Kippachse (38) gekippt wird. 

15 13. Vorrichtung (1) zum Befestigen von 

Folienbahnen (15) an Bauwerksf lachen (3), insbesondere an 
Tunnelw&nden, umfassend eine Tragstruktur (6) , eine daran 
angeordnete, zur Aufnahme mindestens eines 
Folienvorrates, insbesondere einer Folienrolle (5) 

20 ausgestaltete Bewegungseinrichtung, welche zur Ausfuhrung 
einer Verlegebewegung ausgestaltet ist, bei welcher eine 
Folienbahn von dem Vorrat bzw. der Rolle (5) abziehbar 
und an die Bauwerksf lache anlegbar ist, sowie eine 
Schmelzeinrichtung (7, 8) zur Erzeugung eines 

25 geschmolzenen Klebstoffes aus einem festen 

Schmelzklebs toff material, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schmelzeinrichtung (7, 8) derart mit der 
Bewegungseinrichtung (4) verbunden oder Teil derselben 
ist, dass sie die Verlegebewegung mitmacht. 

30 14- Vorrichtung (1) zum Befestigen von 

Folienbahnen (15) an Bauwerksf lachen (3), insbesondere an 
Tunnelwanden, umfassend eine Tragstruktur (6), eine daran 
angeordnete, zur Aufnahme mindestens eines 
Folienvorrates, insbesondere einer Folienrolle (5) 

35 ausgestaltete Bewegungseinrichtung, welche zur Ausfuhrung 
einer Verlegebewegung ausgestaltet ist, bei welcher eine 
Folienbahn von dem Vorrat bzw. der Rolle (5) abziehbar 
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und an die Bauwerksf lache anlegbar ist, insbesondere nach 
Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bewegungseinrichtung (4) verfahrbar, insbesondere 
horizontal parallel verfahrbar, und zudem zur Ausfilhrung 
5 der Verlegebewegung schwenkbar an der Tragstruktur (6) 
angeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, 
gekennzeichnet durch eine mit der Bewegungseinrichtung 
verbundene Plattform (10), auf welcher die 

10 Schmelzeinrichtung angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Plattform (10) derart angeordnet 
ist, dass sie bei der Verlegebewegung im wesentlichen 
horizontal bleibt . 

15 17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Plattform als Arbeitsbuhne 
ausgestaltet ist . 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die 

20 Bewegungseinrichtung (4) mindestens einen Arm (12) 

aufweist, der an der Tragstruktur (6) urn eine Achse (11) 
schwenkbar ist, die im wesentlichen parallel zur 
LSngsachse (26) der Folienrollenaufnahme veriauft. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch 
25 gekennzeichnet, dass die Achse (11) an der Tragstruktur 

(6) in ihrer Neigung zur Horizontalen einstellbar 
angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 
oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Achse (11) urn 

30 eine im wesentlichen senkrecht zur Horizontalen stehende 
weitere Achse (48) drehbar ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Arm ein 
langeneinstellbarer Arm und insbesondere ein Teleskoparm 

35 ist. 

22 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass diese eine zusammen 
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mit dem Folienvorrat verfahrbare 

Vorbehandlungseinrichtung fur die Tunnelwandung (3) 
aufweist, die in Fahrtrichtung der fahrbaren Tragstruktur 
(6) vor dem Folienvorrat angeordnet ist und insbesondere 
Drahtbursten (45, 46) und/oder Frasen umfasst, die 
insbesondere im selben Abstand voneinander angeordnet 
sind, wie an der Schmelzeinrichtung angeordnete 
Auf tragskopf e . 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vorbehandlungseinrichtung 
ebenfalls von der Bewegungseinrichtung (4) bewegbar ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 
bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass diese eine Schweiss- 
einrichtung (49) umfasst, welche insbesondere mittels 
einer weiteren, vorzugsweise horizontal, verfahrbaren und 
zudem schwenkbaren Bewegungseinrichtung, insbesondere 
einem Arm (34, 61) bewegbar ist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bewegung der weiteren 
Bewegungseinrichtung (34, 61) unabhangig von der 
Verlegebewegung der ersten Bewegungseinrichtung (12, 35) 
ist, abgesehen von der Schwenkbewegung der Langsachse 
(26) der Folienrollenaufnahme in der Horizontalebene 
durch diese und der Heigungsbewegung der Langsachse (26) , 
welche von der zweiten Bewegungseinrichtung (34, 61) 
ebenfalls mitgemacht werden. 

26. Verwendung von geschaumtem 
Schmelzklebstof f zur Befestigung von Folienbahnen an 
TunnelgewSlben, insbesondere an Spritzbetongewolben . 

27. Verwendung nach Anspruch 26, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Haftflachen fiir den 
Schmelzklebstof f durch Drahtbtirsten und/oder Frasmittel 
vorbearbeitet werden. 
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